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Verfahren und. Vorrichtung zur Herstellung einer Luftreifenfelge 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer gewichts- 
optimierten Luftreifenfelge gemaB dem Oberbegriff des Anspmchs 1 sowie eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Zur Herstellung einer solchen Luftreifenfelge ist es beispielsweise aus der DE-OS 
26 47 464 bekannt, auf einem langsgeschweiBten, zylindrischen Rohrabschnitt, der 
auch als Bandage bezeichnet wird, durch Andnicken mindestens einer rotierenden 
Druck- Oder StreckroUe in Korrespondenz mit einem Werkzeug-Innenfutter die 
Ausgangswandstarke, also die des Rohrabschnitts, zu verdiinnen unter gleichzeiti- 
ger Langenstreckung, so daB sich partiell unterschiedliche, fuiJctionsabhangig vor- 
gegebene Wanddicken xiber rotationssynmietrische Bereiche ergeben. 

So wird ublicherweise die Felgenschussel mit dem Felgenbett im Bereich eines 
Tiefbettes verschweiBt, wozu dies eine bestimmte Wanddicke haben mufi. 

Aufgrund von geforderten Gewichtsoptimierungen soUen die Bereiche, die, im 
Gegensatz zu dem genannten SchweiBbereich, keiner besonderen Beanspmchung 
unterliegen, so ditan wie moglich ausgebildet sein, so da6 die ursprungliche 
Wanddicke, die bei der fertigen Luftreifenfelge lediglich in den genaimten bean- 
sprachten Bereichen noch vorliegt, durch FlieBpressen entsprechend reduziert 
wird. 

Allerdings ist dies mit einer Reihe von Nachteilen verbimden. So sind beispiels- 
weise mehrere Arbeitsschritte erforderlich, um die Wandstarkenreduzierung zu er- 
reichen, was zu relativ hohen Fertigungszeiten und sich daraus ergebenden hohen 
Fertigungskosten fuhrt. 
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Hierzu tragt auch bei, daB die Rander der Flanken durch das FlieBpressen, also das 
Strecken des Materials, „zipfelig" werden, d. h,, es entsteht eine im weitesten Sin- 
ne ausgejfranste Kante, die eine Nachbearbeitung erforderlich macht. 

5 Insbesondere unter dem Gesichtspunkt, daB solche Luftreifenfelgen als Serienteile 
in groBen Stilckzahlen hergestellt werden, kommt den genannten Nachteilen eine 
besondere Bedeutung za. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der 
10 gattungsgemaBen Art so weiter zu entwickeln, daB die Herstellungszeiten verkurzt 
werden und damit eine kostengOnstigere Fertigung mSglich ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gelost, das die Merkmale des Anspruchs 
1 aufweist sowie durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 7. 

15 

Der als Rohling eingesetzte Rohrabschnitt weist fertigungsbedingt in seiner Wand- 
starke relativ groBe Toleranzen auf, die bisher beim FlieBpressen auf eine vorbe- 
stinunte Wandstarke der Flanken zu den genannten Zipfelungen der Rander fuhrte, 

20 Durch das neue Verfahren hingegen wird ein exaktes, vorherbestimmbares Materi- 
alvolunaen geschaffen, das fur die weitere Bearbeitung der Flanken (Langenstre- 
ckung, Konturierung und Bringen auf vorbestimmte Wandstarken) zur Verfiigung 
steht. 

25 Dabei wird die Langenstreckung, die sich aus der xnittels Drttckwalzen durchge- 
flihrten, gegebenenfalls partiellen Wandstarkenreduzierung ergibt, vorzugsweise 
durch einen Anschlag begrenzt, der an der Mantelflache des Werkzeug- 
Innenfutters umlaufend vorgesehen ist xmd an dem die jeweilige Flanke in Endstel- 
lung, also nach Beendigung des Drttckwalzens anliegt. 

30 
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Durch das nach dem Druckwalzen definiert vorliegende Volumen der Flanken ist 
auch deren LSnge nach Beendigung der Verformung, unter Berilcksichtigung der 
gewUnschten Wandstarken, bestiimnbar. 

Hierdurch ist nicht nur eine maBlich genaue Fertigimg des Felgenbettes moglich, 
sondem es karni auch auf das nachtragliche Besaumen der Rander verzichtet wer- 
den, da aufgrund des bei jedem als Serienprodukt herzustellenden Felgenbettes 
gleiche Flanken- Volumina nach dem ersten Verfahrensschritt vorliegen. 

Das sich aus den Dickentoleranzen ergebende ilberschtissige Material wird bei der 
Wandstarkenegalisierung in die Tiefbettzone geschoben, wo es zu einer Wandver- 
starkung fiihrt. 

Als Ausgangswandstarke des Rohrabschnitts kann daher eine solche gewShlt wer- 
den, die geringer ist als die Endwandstarke im Bereich der Tiefbettzone, deren 
Enddicke sich wiederum ergibt aus der Ursprungs-Wandstarke und dem zugetra- 
genen Toleranz-Material der Flanken. 

Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung ist vorgesehen, daB vor der Egali- 
sierung der Wandstarke des dann noch zylindrischen Rohrabschnitts als Ausgang- 
produkt dieser an zumindest einer, vorzugsweise jedoch beiden Endseiten aufge- 
weitet wird. 

In diesem Fall ist der Durchmesser des zylindrischen Rohrabschnitts Ideiner als 
der groBte AuBendurchmesser des durch die nachfolgenden Bearbeitungsschritte 
herzustellenden Felgenbetts, wohingegen der Durchmesser des Rohrabschnitts 
dem groBten Durchmesser des Felgenbetts entspricht, wenn auf die endseitige 
Aufweitung verzichtet wird. 



30 



Da das Materialvolumen der Felge in jedem Fall gleich bleibt, ist entsprechend bei 
geringerem Durchmesser des Einsatz-Rohrabschnitts eine groBere Breite oder 
Wandstarke des Rohrabschnitts voizusehen. 
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Die genannte Aufweitung des Rohrabschnitts hat fertigungstechnische Vorteile, da 
beim anschlieBenden Driicken zur Konturierang ein unkontroUiertes Auswandem 
der Endbereiche verhindert wird. 

5 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens ist so ausgebildet, daB zur 
Aufhahme des zylindrischen Rohrabschnitts ein zweiteiliges, an seiner aufieren 
10 Mantelflache konturiertes Werkzeug-Innenfutter vorgesehen ist, wobei die beiden 
Werkzeug-Innenfiitter-Teile relativ zueinander axial bewegbar sind. 

Weitere vorteilhafte Ausbildungen sowohl des Verfahrens wie auch der Vorrich- 
tung sind in den Unteransprilchen gekennzeichnet 

15 

Das erfindungsgemafie Verfahren wird nachfolgend anhand der Zeichnungen, die 
ein Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens zei- 
gen, nochmals beschrieben. 

20 Es zeigen: 

Figuren 

1 und 2 eine Vorrichtung zur Durchfuhrung eines ersten Verfahrensschritts, je- 
weils im Langsschnitt dargestellt, 

25 

Figuren 

3 und 4 jeweils eine weitere Vorrichtung fur jeweils folgende Verfahrensschritte, 
ebenfalls im Langsschnitt gezeigt. 



30 



Figur 5 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Durchfuhrung 
eines ersten Verfahrensschritts in einem schematischen Langsschnitt. 
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Eine in den Figuren 1 und 2 gezeigte Vorrichtung zur Herstellung einer gewichts- 
optunierten Luftreifenfelge, bei der aus einem zylindrischen Rohrabschnitt la, 
vorzugsweise ans Stahl, durch Kaltverformen ein Felgenbett 1 mit rotationssym- 
metrisch partiell unterschiedlichen Wanddicken hergestellt wird, das anschlieBend 
5 mit einer nicht dargestellten Felgenschiissel verbunden wird, vorzugsweise durch 
Verschweifien. 

Diese Vorrichtung weist ein Werkzeuginnenfotter 2 auf, das aus einem ersten Fut- 
tearteil 3 und einem zweiten Futterteil 4 besteht, die in axialer Richtung federbelas- 
10 tet relativ zueinander bewegbar sind. 

Der Aufienmantel des Werkzeuginnenfutters 2 ist mit einer Vorkontur 5 versehen, 
in die mittels Drttck/Walz-RoUen 8 der Rohrabschnitt 1 entsprechend eindnickbar 
ist. 

15 

Aus der Figur 1 ist der Beginn des Verfahrens erkennbar, bei dem der zylinder- 
^rmige Rohrabschnitt la auBenseitig an dem Werkzeuginnenfutter 2 anliegt. 

Ausgehend von den beiden Endseiten des Rohrabschnitts la wird mittels der 
20 DriickAValz-RoUen 8 toleranzbedingtes UberschuBmaterial eines jeweiligen be- 
stimmten, eine Flanke 6 bildenden rotationssynunetrischen Bereichs unter Egali- 
sierung der Wandstarke SI in den Bereich einer Tiefbettzone 7 verschoben, von 
dem aus sich beidseitig die gebildeten Flanken 6 unter gleicher Wandstarke S2 
erstrecken. Dabei nehmen sowolil die Tiefbettzone 7 wie auch die Flanken 6 die 
25 von der Vorkontur 5 vorbestimmte Form an. 

Das toleranzbedingte tJberschuBmaterial fuhrt zu einer Verdickung der Wandstar- 
ke S3 der Tiefbettzone 7 gegenttber der ursprQnglichen Wandung, wahrend diese 
im Bereich der Flanken 6 so weit egaKsiert ist, daB sie beispielsweise dem unteren 
30 Toleranzmafi entspricht. 
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Beispielhaft witd als AusgangswandstSrke des Rohrzylinders la eine Dicke von 
3,5 \ 0,1 angegeben, so daB die WandstSrke S2 der Flanken 6 3,4 ist, wahrend die 
Wanddicke S3 der Tiefbettzone 7 etwa 3,85 sein kann. Hier hat die Egalisierung 
der Wandstarke im Bereich der Flanken 6 zu einer Verdickung der Tiefbettzone 7 
gegentiber dem ursprtoglichen Mataialeinsatz gefuhrt 

Um den Rohrabschnitt la in axialer Richtung zu halten und um zu verhindem, daB 
beim Walzen eine axiale Streckung erfolgt, weisen sowohl das erste Futterteil 3 
wie auch das zweite Futterteil 4 einen umlaufenden Anschlag 9 auf, an dem sich 
zunachst der Rohrabschnitt la und im weiteren Verlauf des Verfahrens das vor- 
konturierte Felgenbett 1 endseitig abstatzt. 

Entsprechend der durch die Vorkonturienmg erfolgenden Langenverkurzung des 
Rohrabschnitts la wird das zweite Futterteil 4 mit Federkrafl nachgefiihrt, bis es 
eine Endstellung erreicht, wie sie in Figur 1 gestrichelt gezeigt ist imd wie sie die 
Figur 2 wiedergibt. 

Im folgenden Verfahrensschritt werden die Flanken 6 unter Streckung nach auBen 
hin weiter konturiert, wie dies in der Figur 3 erkennbar ist. 

Hier ist ein weiteres Werkzeuginnenfutter 2a dargestellt, dessen erstes und zweites 
Futterteil 3a bzw. 4a gegentiber dem ersten und zweiten Futterteil 3 bzw. 4 nach 
Figuren 1 imd 2 einen veranderten und gestreckten Verlauf der Kontur 5a aufwei- 
sen. 

Mittels dieser Vorrichtung, die zumindest eine DriickAValz-RoUe 8 aufweist, sind 
die jeweils unterschiedlichen WandstSrken der Flanken 6 herstellbar. 

Unter LSngenstreckung wird eine der beiden Flanken 6, aiisgehend von der Tief- 
bettzone 7, mittels der von innen nach auBen drttckenderi DruckAATalz-RoUe 8 auf 
eine Wanddicke S4 gebracht, die unter Bezugnahme auf die vorherigen Mafianga- 
ben beispielsweise 2,6 sein kann. 
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Die gegenuber liegende Flanke 6 hingegen wird so weit gestreckt, daB sich inner- 
halb der Flanke 6 ein rotationssymmetrischer Bereich mit der Wandstarke eben- 
falls S4 = 2,6 und ein anderer Bereich mit der Wandstarke S5 = 1,8 ergibt. 

Endseitig wird die Verformung der Flanken 6 durch Anschlage 9a begrenzt, die 
umlaufend am ersten bzw. zweiten Futterteil 3a bzw. 4a vorgesehen sind und je- 
weils den Abschlufi der Kontur 5a bilden. 

Das zuvor durch die Egalisierung der Flanken 6 genau bestimmbare Volumen fin- 
det sich wieder in der nun demgegentlber gidBeren axialen Erstreckung und der 
teilweise partiell verringerten Wandstarke. 

In jedem Fall sind die Hohe des Felgenbettes 1 und die Wandstarken der Flanken 6 
exakt vorherbestimmbar. 

In einer folgenden Weiterbearbeitung des Felgenbettes 1, wie sie in der Figur 4 
gezeigt ist, werden die Endbereiche der Flanken 6 durch FormroUen 10 endbear- 
beitet In an sich bekannter Weise werden hierbei umlaufende Felgenhomer 11 
und Buckel 12 (humps) angefonnt, die der Aufiiahme eines Reifens dienen. 

Auch hier ist ein Werkzeuginnenfiitter 2b vorgesehen, das aus einem ersten Futter- 
teil 3b und einem zweiten Futterteil 4b besteht, die auBenseitig zumindest teilweise 
der Kontur des Felgenbettes 1 entspiechend geformt sind. 

In der Figur 5 ist ericennbar, daB der grdBte Durchmesser der Futterteile 3, 4 im 
Bearbeitungsbereich bzw. im Anlagebereich mit dem Rohrabschnitt la grdfier ist 
als der Uchte Durchmesser dieses Rohrabschnitts la, so daB der zunachst zylindri- 
sche Rohrabschnitt la mit seinen Endkanten an der jeweils zugeordneten Vorkon- 
tur 5 der Futterteile 3, 4 anliegt. 
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Bei einem axialen Zixstellen der Putterteile 3, 4 zueinander werden die Endberei- 
che des Robiabschnitts la jeweils zu einer Aufweitung lb verformt. 

Die weitere Bearbeitimg, A h. die Kontuiierung auch in den Endbereichen erfolgt, 
5 wie beschrieben, mittels der Driick/Walz-Rollen 8. 
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Patentansprtiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer gewichtsoptimierten Luftreifenfelge, bei dem 
5 aus einem vorzugsweise aus einem geschweiBten Rohr hergestellten Rohrab- 

schnitt (la) durch Kaltverformen ein Felgenbett (1) mit rotationssymmetrisch 
partiell \mterschiedlichen Wanddicken hergestellt iind anschlieBend mit einer 
Felgenschixssel verbxinden wird, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Waadung 
des Rohrabschnitts (la), ausgehend von den beiden Endseiten her, jeweils tiber 

10 einen bestimmten rotationssytnmetrischen Bereich, der eine Flanke (6) bildet, 

unter Bildimg einer Vorkontur auf eine weitgehend exafcte Wandstarke (S2) 
gebracht wird, wobei das toleranzbedingte tlberschuBmaterial der Flanken (6) 
in eine Tiefbettzone (7) zwischen den beiden Flanken (6) geschoben wird, tmd 
daB danach die Flanken (6) durch Driickwalzen unter Streckung zum freien 

15 Randbereich bin konturiert und in ihrCT Dicke (S4, S5), gegebenenfalls partiell 

unterschiedlich, auf ein vorbestinmites MaB reduziert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB vor der Egalisie- 
rung der Wandstarke (SI) der zylindrische Rohrabschnitt (la) an zumindest ei- 

20 ner, vorzugsweise beiden Endseiten aufgeweitet wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Flanken (6) bei der Streckung mit ihren Stimseiten gegen einen 
Anschlag (9a) gednickt werden. 

25 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprUche, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Vorkonturierung der Flanken (6) und deren Egalisierung der 
Wandstarke (SI) diurch Walzen erfolgt. 

30 5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, dafi das toleranzbedingte UberschuBmaterial der Flanken (6) fur eine 
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weitgehend gleichmaBige Verdickung der Wandstarke (S3) des Tiefbettes (7) 
genutzt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Felgenbett (1) wahrend der Streckung der Flanken (6) zu einer 
Endkontur gef ormt wird, 

7. Verfahren nacheinem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die freien Endbereiche der Flanken (6) nach deren Streckung durch 
FormroUen endbearbeitet werden. 

8. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Veifahrens nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafi zur Vorkonturierung des Felgenbettes (1) und 
Egalisierung der Wandstarke der Flanken (6) ein Werkzeug-Innenfiitter (2) 
vorgesehen ist, das ein erstes Futterteil (3) und ein zweites Futterteil (4) 
aufweist, die in axialer Richtung relativ zueinander bewegbar sind und deren 
aufiere Mantelflachen eine Vorkontur (5) aufweisen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der groBte 
Durchmesser der Futterteile (3, 4) im Bearbeitungsbereich groBer ist als der 
lichte Durchmesser des zunachst zylindrischen Rohrabschnitts (la). 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafi die Vorkontur 
(5) durch umlaufende Anschlage (9) in Form einer Kante begrenzt ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8-10, dadurch gekennzeichnet, dafi 
das axial bewegbare Futterteil (3) oder (4) federbelastet gegen das andere Fut- 
terteil (3) Oder (4) bewegbar ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dafi ein weiteres 
Werkzeug-hmenfiitter (2a) vorgesehen ist, das aus einem ersten Futterteil (3a) 
und einem zweiten Futterteil (4a) besteht und das mantelseitig eine Kontur (5a) 
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aufweist, die der Kontur des fertigen Felgenbetts (1) im Bereich der Flanken 
(6) entspricht. 

13. Vorrichtimg nach einem der Ansprttche 8-12, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Kontur (5a) endseitig durch jeweils einen umlaufenden Anschlag (9a) be- 
grenzt ist. 

14. Vorrichtimg nach einem der Anspriiche 8-13, dadurch gekennzeichnet, daB 
mindestens eine Driick/Walz-RoUe (8) vorgesehen ist, mit der der Rohrab- 
schnitt (la) in die Vorkontur (5) bzw. die Kontur (5a) eindruckbar ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8-14, dadurch gekennzeichnet, dafi 
Formrollen (10) vorgesehen sind, mit denen die Endbereiche des konturierten 
Felgenbetts bearbeitbar sind. 
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Fom) PCT/ISA/210 (patent lamlly annex) (July IMS) 



INTERN ATiONALER BECHERCHENBERICHT 



Aktenzeichen 

'03/09912 



A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B21D53/30 B21D22/16 



Nach der Internatlonaten Patentklassifikatlon (IPK) odernach der nationalen Klassffikalion und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter MlndestprOfstoff (Klasslfikatlonssystem und Ktassifikatlonssymbole ) 

IPK 7 B21D 



Recherchierte aber nteht zum MindestprQfstoff geh5rende VerSffentlichungen, sowett diese unter die recherchterten Gebiete fallen 



Wdhrend der Intematlonalen Recherche konsuttlerte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evil, verwendete Suchbegrfffe) 

EPO-Internal , PAJ 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAQEN 



Kategorie** Bezeichnung der VerOffenlllchung. sowett erforderiich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



wo 96 25257 A (HESS ENG INC) 
22. August 1996 (1996-08-22) 
das ganze Dokument 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 009, no. 046 (M-360), 

27. Februar 1985 (1985-02-27) 

& JP 59 185532 A (NIHON SPINDLE SEIZOU 

KK), 22. Oktober 1984 (1984-10-22) . 

Zusammenfassung 

US 5 212 866 A (KOESTERMEIER KARL-HEINZ 
ET AL) 25. Mai 1993 (1993-05-25) 
das ganze Dokument 

DE 26 47 464 A (WISSNER HANS J ING GRAD) 
27. April 1978 (1978-04-27) 
das ganze Dokument 

-/-- 



1-15 



1-15 



1-15 



1,4,6,7 



Weltere VerGffenlllchungen slnd der Fortsetzung von Feld C zu 

entnehmen 



Sfehe Anhang PatentfamSie 



*• Besondere Kalegorien von angegebenen Ver5ffentllchungen 

•A' Veraffentllchung. die den allgenieinen Stand derTechnikdeflnlert. 
aber nlcht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

'E" aileres Dokument, das jedoch erst am Oder nach dem Intematlonalen 
Anmeldedatum verdffentllcht worden ist 

•L' VerSffeninchung, die geelgnel ist, einen Prioritatsanspruch zwelfelhaft er- 
scheinen zu lessen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten VerSffentlichung belegt werden 
soil Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben Ist (wie 
ausgefOhrt) 

'O' Verdffentlichung, die sich auf eine mflndllche Offenbarung, 

efne Benutzung, eine AussleHung oder andere MaBnahmen bezieht 

'P* Verdffentlichung, die vor dem Inlemationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdalum verOffentlicht worden ist 



1* Spatere Verdffentlichung, die nach dem intematlonalen AnmeMedatum 
Oder dem Prioiitatsdatum verdffentQcht worden Ist und mit der 
Anmeidung nlcht kollidiert. sondem nur zum Verst§ndnis des der 
Erfindung zugrundetlegenden Prtnzfps Oder der ttir zugrundellegenden 
Theorie angegeben ist 

'X' Verdffentlichung von besonderer Bedeulung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser VeroffenlBchung nicht als neu Oder auf 
erfinderischerTfitlgkelt beruhend belrachtel werden 

•Y" Veraffentllchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer T^tigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Verdffentlichungen dieser Kategorie In Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fOr einen Fadimann naheliegendlst 
VerdffenUichung. die Mttglled derselben Patentfamilie Ist 
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Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (•fSI-TO) 340-3016 



BevoUm&chtigter Bedlensteter 



Peeters, L 



Fomnbtett PCT/ISA/aio (Biatt 2) (Juli 1992) 



INTERNATIONALERBECHERCHENBERICHT 



# 



T>lPo 



Aktenzeichen 

b3/09912 



C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie*" Bezeichnung der VerdfTentllchung, soweit erforderllch unter Angabe der In Betracht kommenden Teite 



Betr. Anspruch Nr. 
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US 3 364 550 A (GEORGE MARVAY ET AL) 
23. Oanuar 1968 (1968-01-23) 
das ganze Dokument 

US 2 185 347 A (LE JEUNE FRANK H) 
2. Januar 1940 (1940-01-02) 
das ganze Dokument 

DE 199 24 062 A (LEICO WERKZEUGMASCHB GMBH 
& CO) 9. Dezember 1999 (1999-12-09) 

DE 29 45 764 A (KELSEY HAYES CO) 
21. Mai 1981 (1981-05-21) 

DE 197 27 599 A (VOLKSWAGENWERK AG) 
7. Januar 1999 (1999-01-07) 

DE 102 04 054 C (WF MASCHB UND 

BLECHFORMTECHNIK) 

17. April 2003 (2003-04-17) 

das ganze Dokument 
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